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Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten eines physikalischen Objekts, Computerprogramm-Element und 
Computerlesbares Speichermedium 

In efnem Bearbeitungsprogramm wirdfur ein logisches 
Objekt, bei dessen Bearbeitung an einem ersten Bearbei- 
tungsstandort eine erste Objekt-Kennzeichnung erzeugt 
und bei physikalischem Transfer des Objekts an einen 
zweiten Bearbeitungsstandort eine zweite Objekt-Kenn- 
zeichnung, wobei mit der zweiten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an dem 
zweiten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird und auf- 
grund der zweiten Objekt-Kennzeichnung von dem Bear- 
beitungsprogramm das logische Objekt als an dem ersten 
Bearbeitungsstandort verblieben interpretiert wird. 
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[0001] Die Erfindung beirifft ein Verfahren zum Bearbei- 
ten eines physikalischen Objekts, eine Vorrichtung zum Be- 
arbeiten eines physikalischen Objekts, ein Computerpro- 
gramm-Element sowie ein Computerlesbares Speicherme- 
dium. 

[0002] Ein solches Verfahren und eine solche Vorrichtung 
zum Bearbeitendes physikalischen Objekts insbesondere im 
Rahmen der Fertigung von Wafern ist aus [1] bekannt. 

La003.]_„_BeL.diesem Verfahren wird mittels eines Compu- 

terprogramms Workstream 1 * der Firma Consilium™ die Be- 
arbeitung bzw. Herstellung einer Vielzahl von Wafern unter- 
stiitzt, iiberwacht und gesteuert. 

[0004] Ublicherweise werden Wafer wahrend ihrer Bear- 
beitung zu jeweils einer Wafer-Gruppe mit einer Vielzahl 
von Wafern gruppiert, die im weiteren auch als Los bezeich- 
net wird. 

[0005] Jedem Los wird eine fur das Los eindeuuge Identi- 
fizierungsnummer, im weiteren auch als Los-Kennzeich- 
nung bezeichnet, zugeordnet. 

[0006] Weiterhin wird in dem aus [1] bekannten Bearbei- 
tungsprogramm jedem physikalischen Objekt, d. h. jedem 
Los, ein logisches Objekt, welches das physikalische Objekt 
in dem Bearbeitungsprogramm Workstream™ reprasentiert 
zugeordnet. 

[0007] Wahrend der Wafer-Fertigungen werden die Wafer 
eines Loses einer Vielzahl von Bearbeitungsschritten, bei- 
spielsweise unterschiedlichen Bearbeitungsschritten ' zum 
Aufbnngen unterschiedlicher Materialien (beispielsweise 
mittels eines Abscheideverfahrens, beispielsweise eines Ab- 
scheideverfahren aus der Gasphase, eines Sputter- Verfah- 
rens, etc.) sowie unterschiedlichen Strukturierungs verfahren 
unter Emsatz von Photolithographic und unterschiedlichen 
Technologien zum Entfernen von Materialien, beispiels- 
weise Nassatzen oder Trockenatzen, chernisch-mechani- 
sches Poheren, allgemein mechanischen, physikalischen 
oder chemischen Material-Abtrageverfahren, unterzogen. 
[0008] GemaB dem in [1] beschriebenem Bearbeitungs- 
programm werden jedem logischen Objekt und damit jedem 
physikahschen Objekt fur jeden Bearbeitungsschritt jeweils 
Bearbeitungsgrofien erzeugt und dem logischen Objekt zu- 
geordnet, mit denen beispielsweise der Bearbeitungszustand 
sowie Historieninformatioh oder weitere den Bearbeitungs- 
schritt beschreibende Information, wie beispielsweise Infor- 
mation iiber das Bearbeitungsergebnis des oder der Wafer 
wahrend des jeweiligen Bearbeitungsschritts, angeeeben 
wird. 

[0009] Das Bearbeitungsprogramm wird parallel zum tat- 
sachlichen physikalischen Bearbeiten, d. h. dem Durchfuh- 
ren der einzelnen Prozessschritte zum Herstellen der Wafer 
durchgefuhrt. 

[0010] Auf diese Weise wird es moglich, dass ein Opera- 
tor, der fur einen Prozessschriu im Rahmen der Herstellung 
eines Wafers verantwortlich ist, unter Verwendung des Be- 
arbeitungsprogramms eine schnelle und ublicherweise ver- 
lassliche Information iiber die jeweils zu bearbeitenden Wa- 
ter erhalt. 

[0011] Weiterhin ist in dem in [1] beschriebenen Pro- 
gram™ auch eine Produktions-Regelung vorgesehen, d. h. 
es wird abhangig von moglicherweise entstehendem' Aus- 
schuss wahrend der Herstellung von Wafern die Zufuhr wei- 
tere r Wafer fur die Herstellung und Bearbeitung der Wafer- 
Rohlinge (beispielsweise unbearbeitete Silizium-Scheiben) 
gesteuert. 

[0012] Wird ein entsprechender fehlerhafter Wafer, d. h. 
entstandener Ausschuss wahrend der Herstellung festge- 
stelJu so werden aus einem Lagerbestand, in dem die Wafer- 


Rohlinge gelagert sind, entsprechend der in dem Bearbei- 
tungsprogramm vorgegebenen und gespeicherten Produkti- 
ons-Bedarfsangabe weitere Scheiben fur die Produktion von 
Wafem zugefuhrt, d h. es werden weitere Lose gebildetund 
5 den Bearbeitungsschritten zum Herstellen der Wafer unter- 
zogen. 

[0013] Auf diese Weise wird anschaulich unter Verwen- 
dung des Bearbeitungsprogramms der Wafer bzw. das Los 
mit einer Mehrzahl von Wafem hergestellt bzw. bearbeitet 
10 [0014] Mit dem aus [1] bekannten Verfahren ist es jedoch 
nur moglich, eine Bearbeitungsfolge festzulegen und ver- 
lasslich zu verfolgen und somit zu uberwachen, die vollstan- 
dig an einem fest vorgegebenen Bearbeitungsstandort 
durchgefuhrt wird. 
15 [0015] Oftmals besteht jedoch insbesondere bei der auf- 
wendigen und sehr kostentrachtigen HersteUung von Halb- 
leiter-Bauelementen und somit bei der HersteUung von Wa- 
fern das Bediirfnis, einzelne Teilschritte des gesamten Her- 
stellungsprozesses, beispielsweise mehrere aufeinanderfol- 
20 gende Bearbeitungsschritte, an unterschiedlichen Bearbei- 
tung sstandorten, d. h. beispielsweise in unterschiedlichen 
Fabriken, durchzufuhren. 

[0016] Eine solche temporare Auslagerung von einzelnen 
Bearbeitungsschritten im Rahmen eines Gesamtprozesses 
2^ wird durch das in [1] beschriebenen Verfahren nicht unter- 
stiitzt. 

[0017] Im Gegenteil, wenn wahrend der Bearbeitung ei- 
nes oder mehrerer physikalischen Lose aus dem Bearbei- 
tungsprogramm gemafi [1] ein oder mehrere logische Lose ' 
30 entfemt werden, so wird dieses Entfernen als Auftreten von 
Ausschuss interpretiert und von dem Bearbeitungspro- 
gramm wird das Zufuhren neuer Silizium-Scheiben zur Her- 
stellung von weiteren Wafem gestartet, um die vorgegebene 
Anzahl fertigzusteUender Wafer zu erreichen. Eine solche 
35 Fehlinterpretation wiirde jedoch zu einer erheblichen Uber- 
produkuon an gewiinschten, zu produzierenden Wafern fuh- 
ren, wenn die physikalischen Lose lediglich zur Bearbeitung 
an einen anderen Bearbeitungsstandort ausgelagert worden 
sind und nach erfolgter Bearbeitung wieder in den Herstel- 
*> lungsprozess an dem ersten Bearbeitungsstandort eineeelie- 
dert werden. " 
[0018] Dieses Beispiel zeigt, dass es mit dem aus [1] be- 
kannten Verfahren nicht moglich ist, verlasslich physikali- 
sche Objekte, insbesondere Wafer, herzustellen und deren 
4a Herstellung zu steuern, wenn zumindest ein Teil der Bear- 
beitungsschritte bzw. Herstellungsschritte an unterschiedli- 
chen Bearbeitungsstandorten durchgefuhrt werden 
[0019] Somit liegt der Erfindung das Problem zugrunde 
die Bearbeitung eines physikalischen Objektes an unter- 
X) schiedhchen Bearbeitungsstandorten auf verlassliche Weise 
mittels eines Bearbeitungsprogramms zu unterstiitzen. 
[0020] Das Problem wird durch das Verfahren und die 
Vorrichtung zum Bearbeiten des physikahschen Objekts. 
durch das Computerprograinm-Element sowie durch das 
5:> Computerlesbare Speichermedium mil den Merkmalen ge- 
mafi den unabhangigen Patentanspriichen gelost. 
[0021] Bei einem Verfahren zum Bearbeiten eines physi- 
kalischen Objekts ist jedem physikalischen Objekt in einem 
Bearbeitungsprogramm ein logisches Objekt zugeordnet 
«> Anders ausgedruckt bedeutet dies, dass in dem Bearbei- 
tungsprogramm jeweils ein logisches Objekt in Form einer 
eindeutigen Kennung (Identifier) vorgesehen ist, um ein 
physikalisches Objekt zur Behandlung in dem Bearbei- 
tungsprogramm zu reprasentieren. 
65 [0022] Wird das physikalische Objekt an einem ersten Be- 
arbeitungsstandort gernaB einem, vorzugsweise elektroni- 
schen, Arbeitsplan mit einem oder mehreren Bearbeitungs- 
schnuen bearbeitet, so wird wahrend dieser Bearbeitung in 
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dem Bearbeitungsprogramm zur Unterstiitzung und zur 
Uberwachung der eigentlichen physikalischen Bearbei- 
tungsschritte dem logischen Objekt eine erste Objekt- Kenn- 
zeichnung zugeordnet. Mit der ersten Objekt- Kennzeich- 
nung wird angegeben, dass das physikalische Objekt an dem 5 
ersten Bearbeitungsstandon bearbeitet wird. 
[0023] Wird das physikalische Objekt von dem ersten Be- 
arbeitungsstandort zu einem zweiten Bearbeitungsstandon 
transportiert, d. h. transferiert, urn dort an dem zweiten Be- 
arbeitungsstandon ebenfalls gemaB einem weiteren, vor- 10 
zugsweise dort lokal gespeicherten, elektronischen Arbeits- 
plan gemaB vorgegebenen Bearbeitungsschritten bearbeitet 
zu werden, so wird dem logischen Objekt in dem Bearbei- 
tungsprogramm auf der Seite des ersten Bearbeitungsstand- 
orts eine zweite Objekt- Kennzeichnung zugeordnet. Mit der 15 
zweiten Objekt-Kennzeichnung wird angegeben, dass das 
physikalische Objekt an dem zweiten Bearbeitungsstandon 
physikalisch bearbeitet wird. Die Zuordnung der zweiten 
Objekt-Kennzeichnung kann vor, bei oder nach dem Trans- 
port des physikalischen Objekts erfolgen. 20 
[0024] Mit der zweiten Objekt-Kennzeichnung wird fer- 
ner erreicht, dass aufgrund der zweiten Objekt-Kennzeich- 
nung. von dem Bearbeitungsprogramm das logische Objekt 
als an dem ersten Bearbeitungsstandort verblieben interpre- 
tiert wird. 25 
[0025] Anders ausgedriickt bedeutet dies, dass fur unter- 
schiedliche Aspekte, beispielsweise im Bereich der Objekt- 
Bearbeitungsplanung am ersten Bearbeitungsstandort im 
Rahmen der Weiterverarbeitung der weiteren physikali- 
schen Objekte im Rahmen des Gesamtprozesses logisch das 30 
logische Objekt weiterhin dem ersten Bearbeitungsstandort 
zugeordnet bleibt, obwohl das zugehorige physikalische 
Objekt sich nicht mehr, zumindest temporar, an dem ersten 
Bearbeitungsstandort befindet. 

[0026] Auf diese Weise wird erreicht, dass, obwohl ein 35 
physikalischer Transfer des physikalischen Objekts von 
dem ersten Bearbeitungsstandort zu dem zweiten Bearbei- 
tungsstandort stattgefunden hat, dies zwar in dem Bearbei- 
tungsprogramm selbst grundsatzlich erkennbar ist, jedoch 
durch die zweite Objekt-Kennzeichnung ebenfalls erkenn- 40 
bar ist, dass in im Rahmen des Bearbeitungsprogramms zu- 
mindest teilweise das zugehorige logische Objekt als am er- 
sten Bearbeitungsstandon verblieben interpretiert wird. 
[0027] Vorzugsweise wird in einzelnen Bearbeitungs- 
schritten, die durch das Bearbeitungsprogramm unterstutzt 45 
werden und bei deren Fortschreiten den fur die Bearbei- 
tungsschritte jeweils verantwortlichen Operatoren angezeig- 
len physikalischen Objekte die ausgelagerten, an die den 
zweiten Bearbeitungsstandort transferierten physikalischen 
Objekte nicht mehr dargestellt werden, so dass eine irrtum- 50 
liche Interpretation eines fehlenden physikalischen Objekts 
trotz Anzeige eines entsprechenden logischen Objekts als 
Ausschuss vermieden wird. 

[0028] Nach erfolgter Bearbeitung des physikalischen 
Objekts am zweiten Bearbeitungsstandort und vor, bei oder 55 
nach erfolgtern Transport des physikalischen Objekts von 
dem zweiten Bearbeitungsstandort zu dem ersten Bearbei- 
tungsstandort zuruck, wird dem logischen Objekt in dem 
Bearbeitungsprogramm eine dritte. Objekt-Kennzeichnung 
zugeordnet. 60 
[0029] Mit der dritlen Objekt-Kennzeichnung wird wie- 
derum angegeben, dass das physikalische Objekt an dem er- 
sten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird. 
[0030] Durch die Erfindung wird es somit moglich, auf 
einfache Weise einen sogenannten Schleifenprozess, d. h. 65 
das Auslagern einzeiner Bearbeitungsschritte eines Gesamt- 
prozesses mit einer Vielzahl von Bearbeitungsschritten an 
unterschiedlichen Bearbeitungss tan done n vorzusehen, ohne 


dass komplizierte Mechanismen bereitgestellt werden mus- 
sen zur Vermeidung von Fehlinformauonen ini Rahmen der 
Bedarfsplanung und der Produktionssteuerung bei der Her- 
stellung oder Bearbeitung physikalischer Objekte, allge- 
mein bei der Bearbeitungsplanung eines physikalischen Ob- 
jekts, insbesondere im Rahmen der Herstellung von Halblei- 
ter-Wafem. 

[0031] Anders ausgedriickt bedeutet dies, dass eine fehler- 
hafte Erzeugung zusatzlicher Wafer aufgrund einer fehler- 
haften Klassifikation fehlender logischer Objekte als physi- 
kalischen Ausschuss, verhindert wird. 
[0032] Eine Vorrichtung zum Bearbeiten eines physikali- 
schen Objekts weist mindestens einen Prozessor auf, der so 
eingerichtet ist, dass die oben beschriebenen Verfahrens- 
schritte durchgefuhrt werden konnen. 

[0033] Somit kann die Erfindung sowohl mittels eines 
Computerprogramms, d. h. einer Software, als auch mittels 
einer oder mehrerer spezieller elektrischer Schaltungen, 
d. h. in Hardware oder in beliebig hybrider Form, d. h. mit- 
tels Software-Komponenten und Hardware- Komponenten, 
realisiert werden. 

[0034] in einem Computerlesbaren Speichermedium ist 
ein Bearbeitungsprogramm zum Bearbeiten eines physikali- 
schen Objekts gespeichert, wobei jedem physikalischen Ob- 
jekt in dem Bearbeitungsprogramm ein logisches Objekt zu- 
geordnet ist, welches Bearbeitungsprogramm, wenn es von 
einem Prozessor ausgefuhrt wird, -die oben beschriebenen 
Verfahrensschritte aufweist. 

[0035] Ein Bearbeitungsprogramm-Element (Computer- 
programm-Element) zum Bearbeiten eines physikalischen 
Objekts, wobei jedem physikalischen Objekt in dem Bear- 
beitungsprogramm ein logisches Objekt zugeordnet ist, 
weist die oben beschriebenen Verfahrensschritte auf, wenn 
es von einem Prozessor ausgefuhrt wird. 
[0036] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung erge- 
ben sich aus den abhangigen Anspriichen. 
[0037] GemaB einer Ausgestaltung der Erfindung ist es 
vorgesehen, dass die erste Objekt-Kennzeichnung gleich der 
dritten Objekt-Kennzeichnung ist. 

[0038] Auf diese Weise wird eine weitere Vereinfachung 
im Rahmen der Organisation und der Uberwachung der ein- 
zelnen logischen Objekte bzw. physikalischen Objekte er- 
reicht. 

[0039] GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist es femer vorgesehen, zu dem logischen Objekt je- 
weils eine Bearbeitungshistorie (objektspezifisches, d. h. 
insbesondere losspezifisches, Bearbeitungsprotokoll) des 
zugehorigen physikalischen Objekts zu speichern, in der die 
einzelnen Bearbeitungsschritte, denen das physikalische 
Objekt unterzogen wird, sowie mogiiche Bearbeitungspara- 
rneter, Bearbeitungsergebnisse oder andere Ereignisse, die 
wahrend der jeweiligen Bearbeitung aufgetreten sind, ge- 
speichert sind. 

[0040] Die Bear bei tungspara meter konnen jeweils einen 
oder rnehrere Bearbeitungsschritte charakterisieren, insbe- 
sondere hinsichtlich besonderer Vorkommnisse oder Gege- 
benheiten wie beispielsweise Fehler, besondere Prozessbe- 
dingungen, zeitliche Verzogerungen bei der Bearbeitung, . 
etc. 

[0041] Die Bearbeitung des physikalischen Objekts kann 
gemaB einem elektronischen Arbeitsplan erfolgen, wobei in 
dem elektronischen Arbeitsplan die jeweiligen Bearbei- 
tungsschritte zum Bearbeiten eines physikalischen Objekts 
zur Herstellung fur ein vorgegebenes Produkt enthalten 
sind. 

[0042] Der Arbeitsplan kann sowohl vollstandig lokal in 
einem Computer an einem Betriebsstandort gespeichert sein 
oder auch zentral in einem Server- Computer, der uber eine 
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KommunikationsschnittsteUe und. ein Kommunikationsnetz 
- mil einem Computer an dem jeweiligen Betriebsstandort, 
welcher Computer das jeweilige Bearbeitungsprogramm 
ausfuhrt, gekoppelt ist. 

[0043] Der Arbeitsplan kann zur Herstellung eines vorge- 
gebenen Produkts jeweils unterschiedliche Bearbeitungs- 
schritte enthalten, abhangig von jeweiligen an einem Bear- 
beitungsstandort verfugbaren Technologien und/oder ver- 
fugbaren Maschinen und Geraten, welche Bearbeitungs- 
schritte insgesamt einen Gesamtprozess zur Herstellung ei- 
nes Erodukls. bescbreiben. ... 

[0044] Anders ausgedriickt bedeutet dies, dass der Ar- 
beitsplan teilweise mehrere unterschiedliche, voneinander 
unabhangige Teilarbeitsplane enthalten kann, die jeweils 
von einem gemeinsamen Anfangs-Zwischenprodukt bis zu 
einem gemeinsamen End-Zwischenprodukt unterschiedli- 
che Bearbeitungsschritte vorsehen, bis zu dem Anfangs- 
Zwischenprodukt bzw ab dem End-Zwischenprodukt je- 
doch wieder dieselben Bearbeitungsschritte enthalten. 
[0045] GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist es vorgesehen, dass zu Beginn des Verfahrens von 
dem Bearbeitungsprogramm uberpruft wird, ob eine Bear- 
beitung des physikalischen Objekts an dem zweiten Bear- 
beitungsstandort uberhaupt zulassig ist. Das Verfahren wird 
von dem Bearbeitungsprogramm nur dann fortgesetzt, wenn 
die Bearbeitung des physikalischen Objekts an dem zweiten 
Bearbeitungsstandort tatsachlich zulassig ist. 
[0046] Eine solche Uberpriifung kann beispielsweise an- 
hand von Stammdaten, die dem logischen Objekt und damit 
dem physikalischen Objekt zugeordnet sind, erfolgen oder 30 
anhand des elektronischen Arbeitsplans, der diese Informa- 
tion zusatzlich enthalten kann. 

[0047] Durch diese Ausgestaltung der Erfindung wird eine 
weitere Beschleunigung des gesamten Verfahrens insbeson- 
dere im Rahmen des industriellen Einsatzes zum Bearbeiten 
einer groBen Anzahl physikalischer Objekte in einem urn- 
fangreichen und komplexen Gesamtprozess bzw. einer Viel- 
zahl unterschiedlicher Prozesse zur Herstellung einer Viel- 
zahl unterschiedlicher Produkte mogiich. 
[0048] Von einem Server-Computer konnen dem physika- 
lischen Objekt zugeordnete Stammdaten, die unterschiedli- 
che Informationen uber das physikalische Objekt, unter- 
schiedliche fur das physikalische Objekt vorgesehene Bear- 
beitungsschritte sowie das jeweils herzustellende Produkt 
enthalten, an das Bearbeitungsprogramm ubermittelt wer- 
den. Allgemein wird mitden Stammdaten das physikalische 
Objekt charakterisiert. 

[0049] GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist. es vorgesehen, dass zumindest ein Teil der Stamm- 
daten von dem Bearbeitungsprogramm am ersten Bearbei- 
tungsstandort zu einem weiteren Bearbeitungsprogramm am 
zweiten Bearbeitungsstandort ubertragen wird. Von dem 
weiteren Bearbeitungsprogramm wird zumindest ein Teil 
der Stammdaten verandert und zumindest ein Teil der 
Stammdaten und/oder ein Teil der veranderten Stammdaten 
werden zu dem Bearbeitungsprogramm an dem ersten Bear- 
beitungsstandort zuriick ubertragen. 

[0050] Anschaulich kann diese Vorgehensweise als Ver- 
wendung global sichtbarer Variables d. h. global sichtbarer 
Attributen eines logischen Objekt betrachtet werden, d. h. es 
werden Daten verwendet, die ein physikalisches Objekt cha- 
rakterisieren und sowohl von dem Bearbeitungsprogramm 
an dem ersten Bearbeitungsstandort als auch von dem Bear- 
beitungsprogramm an dem zweiten Bearbeitungsstandort 
verandert werden konnen. Durch entsprechenden Austausch 
der Stammdaten bzw. veranderten. d. h. aktualisierten, 
Stammdaten und durch standige Verwendung der jeweils 
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aktuellsten Stammdaten im Rahmen des gesamten Bearbei- 


tung sschrittes bzw. des gesamten Bearbeitungsprozesses 
wird gewahrleistet, dass jeweils der aktuellste Zustand und 
die aktuellsten Informationen uber das logische Objekt und 
damit iiber das physikalische Objekt verfugbar sind und ver- 
wendet werden konnen, wodurch mogliche Fehler in der Be- 
arbeitung. oder in der Uberwachung der Bearbeitung vermie- 
den werden. 

[0051] Die Erfindung eignet sich insbesondere zum Ein- 
satz im Rahmen der Bearbeitung bzw. Herstellung einer 
Vieizahl von Wafem, wobei jeweils eine Mehrzahl von Wa- 
ferh zu einer Wafer-Gruppe gruppiert sind, die auch als (Wa- 
fer-)Lose bezeichnet werden. In diesem Fall wird jedem Los 
an dem ersten Bearbeitungsstandort eine erste Objekt- Kenn- 
zeichnung zugeordnet, bei dessen Transport zu einem zwei- 
ten Bearbeitungsstandort eine zweite Objekt-Kennzeich- 
nung sowie bei Rucktransport zu dem ersten Bearbeitungs- 
standort eine dritte Los-Kennzeichnung. 
[0052] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Fi- 
guren dargestellt und werden im Weiteren naher erlautert 
[0053] Eszeigen 

[0054] Fig. 1 ein Blockdiagramm, in dem das Zusammen- 
wirken des ersten Bearbeitungsstandorts mit dem zweiten 
Bearbeitungsstandort sowohl auf physikalischer Ebene als 
auch auf logischer Ebene dargestellt ist; 
[0055] Fig. 2 ein Blockdiagramm, in dem die Ubertragung 
von Transferlisten dargestellt ist; 

[0056] Fig. 3a bis 3c Darstellungen von Beispielparame- 
tern einer Transferliste gemaB einem Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung; 

[0057] Fig. 4 ein Blockdiagramm, in dem die Software- 
Architektur des Bearbeitung sprogramms an dem ersten Be- 
arbeitungsstandort dargestellt ist; 

[0058] Fig. 5 ein Ablaufdiagramm, in dem der Nachrich- 
tenaustausch zwischen zwei Programmkomponenten des 
Bearbeitungsprogramms gemaB einem Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung dargestellt ist; 

[0059] Fig. 6a und 6b Skizzen zweier Bildschirmoberfla- 
chen zur Eingabe von Stammdaten (Fig. 6a) bzw. zur Defi- 
nition des Schleifenprozesses (Fig. 6b) gemaB einem Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt sind; 
[0060] Fig. 7a und 7b Skizzen von Versandscheinen fur 
den Transport von Losen von dem ersten Bearbeitungs- 
standort zu dem zweiten Bearbeitungsstandort (Fig. 7a) 
bzw. fiir den Transport von dem zweiten Bearbeitungsstand- 
ort zuriick zu dem ersten Bearbeitungsstandort (Fig. 7b); 
[0061] Fig. 8 ein Ablaufdiagramm, in dem der Nachrich- 
tenfluss zwischen zwei Programmkomponenten des weite- 
ren Bearbeitungsprogramms an dem zweiten Bearbeitungs- 
standort gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
dargestellt sind. 

[0062] Fig. 9 ein Nachrichtenflussdiagramiru in dem die 
von einem Bearbeitungsprogramm an dem ersten Bearbei- 
tungsstandort durchgefuhrten Verfahrensschrit.te nach Emp- 
fang einer zweiten Transfer-Nachricht gezeigt sind. 
[0063] Fig. 1 zeigt ein Blockdiagramm 100, in dem die 
einzelnen Bearbeitungsschritte zur Herstellung von Wafem 
gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel .der Erfindung sowohl auf 
physikalischer Ebene als auch auf logischer Ebene darge- 
stellt sind. 

[0064] GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel werden Wa- 
fer-Rohlinge jeweils zu einer Gruppe, die im Weiteren als 
Los 103 bezeichnet wird, einer Vieizahl von Bearbeitungs- 
schritten unterzogen, an deren Ende eine gemaB einem vor- 
gegebenen Arbeitsplan, wie er im Weiteren naher erlautert 
.wird^hergestellte Mehrzahl von Wafem bereitgestellt wird. 
[0065] Die Lose 103 werden an einem ersten Bearbei- 
tungsstandort 101, auch als Mutterbet.rieb bezeichnet einer 
Vieizahl von Bearbeitungsschritten unterzogen. 
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[0066] Im Bereich der Wafer-Fertigung sind gemaB die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel unter anderern folgende mogliche 
Bearbeitungsschritte vorgesehen, die entsprechend dem im 
Weiteren beschriebenen Arbeitsplan zur Beschreibung der 
einzeinen Bearbeitungsschritte en thai ten sein konnen, bei- 
spielsweise mit einer genauen Angabe weiterer Bearbei- 
tungsparameter (z. B. Prozessbedingungen wie Temperatur, 
Druck, Zeitdauer des Bearbeitungsschritts, etc.): 


- Verfahren zur Erzeugung von Schichten (beispiels- 
weise Verfahren zur Abscheidung aus der Gasphase 

" (CVD- Verfahren), thermische Oxidation, Aufdampf- 
verfahren, Sputter- Verfahren, Verfahren zur Schleuder- 
beschichtung, Schichterzeugung mittels Ionenimplan- 
tation, Schichterzeugung mittels Wafer-Bonding und 15 
Ruckatzen, Temperverfahren, etc.), 

- Lithographie- Verfahren (beispielsweise Schritte 
zum Ausbilden von Photoresistst.ru kturen, optische Be- 
lichtungsverfahren, Rontgenlithographie verfahren, Io- 
neniithographie verfahren, etc.), 20 

- Verfahren zum Entfemen von Schichten (beispiels- 
weise Nassatzen, nasschemisches Atzen, chemisch- 
mechanisches Polieren, Trockenatzen, physikalisches 
Trockenatzen, chemisches Trockenatzen, chemisch- 
physikalisches Trockenatzen, etc.), 25 

- Dotieren einer Schicht mittels, Dotier-Atomen (bei- 
spielsweise thermische Dotierung, Dotierung mittels 
Ionenimplantation, Aktivierung und Diffusion von Do- 
tier-Atomen, Diffusion von nicht-dotierenden Stoffen, 
etc.), 30 

- Reinigungsschritte. 


chen. 

[0073] Wahrend der einzeinen Bearbeitungsschritte wird 
in einer Protokolldatei jeweils zu jedem logischen Objekt 
103 eine elektronische Historiendatei (Protokoildatei der 
5 einzeinen Bearbeitungsschritte) gefuhrt und gespeichert, in 
der unterschiedliche Informatiorien uber die jeweiligen Be- 
arbeitungsschritte, denen das jeweilige physikalische Ob- 
jekt, d. h. das jeweilige Los 103, unterzogen worden ist, ge- 
speichert. sind. 

10 [0074] Auf diese Weise wird beispielsweise in der elektro- 
nischen Historiendatei fur jedes Los 103 gespeichert, bei- 
spielsweise 


[0067] Zur Herstellung eines vorgegebenen Produkts, 
d. h. einer bestirnmten Art eines Wafers, ist somit in einem r 
im Weiteren noch naher erlauterten Arbeitsplan eine Folge 35 
von Bearbeitungsschritten angegeben, die erforderlich sind, 
urn aus den Wafer-Rohlingen den jeweils gewunschten Wa- 
fer, d. h. das jeweilige Produkt, zu fertigen. 
[0068] Anders ausgedriickt bedeutet dies, dass die Lose 
103 fur den Fall, dass ein vorgegebenes Produkt. aus den Lo- 40 
sen 103 hergestellt werden soli, jeweils den Bearbeitungs- 
schritten unterzogen werden, die in dem jeweils, beispiels- 
weise sogar fur den jeweiligen Bearbeitungsstandort, spezi- 
fischen Arbeitsplan angegeben sind. 

[0069] GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel ist. es vorgese- 45 
hen, dass ein Teil der Bearbeitungsschritte des gesamten 
Herstellungsprozesses an einem zweiten Bearbeitungsstand- 
ort 102 durchgefuhrt wird. 

[0070] Die Auslagerung einzelner Bearbeitungsschritte an 
den zweiten Bearbeitungsstandort. 102 kann aus unter- 50 
schiedlichen Grunden vorgesehen sein, beispielsweise auf- 
grund von fertigungstechnischen Engpassen an dem ersten 
Bearbeitungsstandort 101 oder aufgrund der Tat.sache, dass 
einzelne Bearbeitungsschritte an dem ersten Bearbeitungs- 
standort 101 gar nicht durchgefuhrt werden konnen, bei- 55 
spielsweise wegen fehlender Ausrustung. 
[0071] Das Blockdiagramm 100 reprasentiert sowohl den 
physikalischen, d. h. materiellen Verlauf des Herstellungs- 
verfahrens der Wafer als auch die logische Beschreibung der 
einzeinen Bearbeitungsschritte mittels eines Bearbeitungs- 60 
programms. 

[0072] Anders ausgedruckt. bedeutet. dies, dass jedem phy- 
sikalisch existierenden Wafer, insbesondere jedem Los 103, 
eine Wafer- Kennzeichnung und/oder eine Los-Kennzeich- 
nung in einem Bearbeitungsprogramm, welches im Weite- 65 
ren naher erlautert wird, zugeordnet. ist, urn eine Uberwa- 
chung der einzeinen physikalischen Bearbeitungsschritte 
unter Yerwendung des Bearbeitungsprograrnms zu ermogli- 


- wie viel Ausschuss, d. h. wie viele fehlerhafte Wafer, 
aufgrund des jeweiligen Bearbeitungsschrittes entstan- 
den ist, 

* Angaben uber die einzeinen Bearbeitungsschritte 
selbst, beispielsweise die Start-Zeit des jeweiligen Be- 
arbeitungsschritts, Zeit der Beendigung des jeweiligen 
Bearbeitungsschritts, Parameter, die z. B. beschreiben, 
welche Prozessbedingungen wahrend des Bearbei- 
tungsschritts geherrscht haben, 

- moglicherweise entstandene Fehler an den Wafern, 
wobei die Fehler nicht notwendigerweise zu einem 
Ausschuss des Wafers fuhren mussen, sondern auch 
Fehler sein konnen, die lediglich die Verlasslichkeit 
des jeweiligen Wafers in dem Los 103 beschreiben und 
dazu fuhren, dass der jeweilige Wafer in weiteren Bear- 
beitungsschritten hinsichtlich eines Ausfalls anfalliger 
wird. 

[0075] Fig. 1 zeigt ferner den gesamten Herstellungspro- 
zess 104 mit einer Vielzahl von Bearbeitungsschritten, de- 
nen jedes Los 103 unterzogen wird, wobei nach Beendi- 
gung, d. h. nach Durchfuhren aller Bearbeitungsschritte das 
fertiggestellte Los 105, d. h. die fertiggesteilten Wafer ge- 
maB dem Gesarntprozess 104 hergestellt sind. 
[0076] GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der Ge- 
sarntprozess 104 zur einfacheren Darstellung in drei Bear- 
beitungssequenzen, eine erste Bearbeitungssequenz 106, 
eine zweite Bearbeitungssequenz 107, sowie eine dritte Be- 
arbeitungssequenz 108, untergliedeirt. 

[0077] GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel weist die erste 
Bearbeitungssequenz 106 drei Bearbeitungsschritte 109, 
110 und ill auf. 

[0078] Die zweite Bearbeitungssequenz 107 weist drei 
physikalische Bearbeitungsschritte 112, 113, 114 auf sowie 
zwei im Weiteren beschriebene logische Bearbeitungs- 
schritte 115, 116, die zum Transfer des Loses 103 von dem 
ersten Bearbeitungsstandort 101 zu dem zweiten Bearbei- 
tungsstandort 102 und von diesem zuriick an den ersten Be- 
arbeitungsstandort 101 verwendet werden. 
[0079] Die dritte Bearbeitungssequenz 108 weist wie- 
derum drei Bearbeitungsschritte 117, 118, 119 auf. 
[0080] Nach Durchfuhrung der drei Bearbeit.ungssequen- 
zen 106, 107, 108 ist das fertiggestellte Los 105 hergestellt. 
[0081] GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel werden die 
Bearbeitungsschritte 109, 110, 111 der ersten Bearbeitungs- 
sequenz 106 sowie die Bearbeitungsschritte 117. 118, 119 
der dritten Bearbeitungssequenz 108 an dem ersten Bearbei- 
tungsstandort 101 durchgefuhrt. Die Bearbeitungsschritte 
112, 113, 114 der zweiten Bearbeitungssequenz 107 werden 
an dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 durchgefuhrt. 
[0082] Fig. 2 zeigt in einem Blockdiagramm 200 einen er- 
sten Computer 201, der sich am ersten Bearbeil.ungsstandort. 
101 befindet und das Bearbeitungsprogramm (gespeichert in 
einem Speicher des ersten Computers 201), welches im 
Weiteren naher erlautert. wird, ausfuhrt. 
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[0083] Weiterhin ist ein zweiter Computer 202 an dem 
zweiten Bearbeitungsstandort 102 (gespeichert in einem 
Speicher des zweiten Computers 202) vorgesehen, welcher 
ein im Weiteren beschriebenes weiteres Bearbei tungspro- 
gramm zum Steuern und Uberwachen einzelner Bearbei- 
tungsschritte des Gesamtprozesses 104, welche am zweiten 
Bearbeitungsstandort 102 durchgefuhrt werden, ausfuhrt 
[0084] Weiterhin ist ein Server- Computer 203 vorgese- 
hen, der iiber ein Kommunikationsnetz (nicht dargestellt) 
sowohl mit dem ersten Computer 201 als auch mit dem 
zweiten_Computer 202 gekoppelt ist. 
[0085] Weiterhin sind uber das Kommunikationsnetz der 
erste Computer 201 und der zweite Computer 202 miteinan- 
der gekoppelt. 

[0086] In dem Speicher 204 des Server-Computer 203 ist 
eine Transferiiste 205 gespeichert. 

[0087] Die Transferiiste 205 ist eine Datenbank, in der In- 
formationen zu erlaubten Schleifenprozessen fur unter- 
schiedliche Produkte enthalten sind. 

[0088] Zu jedem Produkt sind die einzelnen Bearbeitungs- 
schritte zur HersteUung des.Produkts sowie eventuelle Bear- 
beitungsparameter zur Definition einzelner Rahmenbedin- 
gungen wahrend der Bearbeitungsschritte sowie die Reihen- 
folge der durchzufuhrenden Bearbeitungsschritte enthalten 
[0089] Weiterhin ist in der Transferiiste 205 enthalten, ob 
ein oder mehrere Bearbeitungsschritte im Rahmen des'je- 
weihgen Gesamtprozesses an unterschiedlichen Bearbei- 
tungsstandorten durchgefuhrt werden diirfen (vgl. Transfer- 
listen -Beispi el 200 in Fig. 3a, Fig. 3b, Fig. 3c). 
[0090] Diese entsprechende Information ist jeder Bearbei- 
tungssequenz jeweils separat in der Transferiiste 205 zuge- 
ordnet. & 

[0091] Somit sind anschaulich in der Transferiiste 205 In- 
formationen zu den Schleifenprozessen fur die unterschied- 
lichen Produkte enthalten. 

[0092] Weiterhin ist fur Bearbeitungssequenzen, die mit- 
tels unterschiedlicher Cerate oder Technologien durchge- 
fuhrt werden konnen, jeweils eine entsprechend der vorge- 
sehenen Moglichkeiten Bearbeitungssequenz mit altemativ 
verwendbaren Bearbeitungsschritten zur Implementierung 
derjeweihgen Bearbeitungssequenz vorgesehen, jeweils ab- 
hangig von den an einem Bearbeitungsstandort 101, 102 zur 
Verfugung stehenden Technologien bzw. Geraten. 
[0093] Auf diese Weise wird es standort-spezifisch mog- 
hch, die jeweils tatsachlich durchzufuhrenden und an dem 
jeweihgen Bearbeitungsstandort 101, 102 durchfuhrbaren 
Bearbeitungsschritte im Rahmen des Gesamtprozesses 104 
zur HersteUung eines jeweils vorgegebenen Produkts auszu- 
wahlen und zu bestimmen. 

[0094] In der Transferiiste 205 sind gemaB diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel die folgenden Angaben gespeichert: 

Line Angabe uber einen erlaubten Ausstiegspunkt 
oder mehrere erlaubte Ausstiegspunkte, d. h. eine An- 
gabe iiber Bearbeitungsschritte, von denen ausgehend 
oder nach deren Durchfuhrung ein Transfer eines phy- 
sikahschen Loses und dessen Bearbeitung an einem 
weiteren Bearbeitungsstandort zulassig ist, gemafi die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel der Bearbeitungsschritt 115; 

- eine Angabe iiber die jeweils erlaubte Transferope- 
rati on ; 

eine Angabe, auf welches jeweilige Produkt sich die 
weiteren Attribute beziehen; 

- eine Angabe iiber einen oder mehrere erlaubte Ziel- 
standorte; und/oder 

- einen Verweis auf einen eindeutig identifizierbaren 
ZielarbeiLsplan, d. h. einen Verweis auf einen Arbeits- 
plan mil Bearbeitungsschritten, die an dern Ziel-Bear- 
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beitungsstandort durchgefuhrt werden sollen, wobei 
der jeweilige Zielarbeitsplan an dem Ziel-Bearbei- 
tungsstandort verfugbar ist. 

[0095] Mittels einer ersten Anfragenachricht 206 wird von 
dem ersten Computer 201 zumindest ein Teil aus der Trans- 
feriiste 205 fur ein vorgegebenes Produkt, erfragt. Anschau- 
lich wird auf diese Weise erfragt, ob der geplante Transfer 
gemaB der Transferiiste fur das vorgegebene Produkt erlaubt 
ist. 

[0096] Nach Auslesen des Teils der angeforderten Trans- 
feriiste 205 wird der Teil oder die gesamte Transferbste 205 
als Antwortnachricht 207 zu dem ersten Computer 201 
iibertragen. 

[0097] Weiterhin wird gemaB dem im Weiteren beschrie- 
benen Verfahren von dem zweiten Computer 202 eine wei- 
tere Anfragenachricht 208 an den Server-Computer 203 
ubermittelt, mit der von dem Server-Computer 203 ein wei- 
terer Teil der Transferiiste 205 angefordert wird zur Ubertra- 
gung an den zweiten Computer 202. 
[0098] Der weitere Teil der Transferiiste 205 wird in Form 
einer weiteren Antwortnachricht 209 dem zweiten Compu- 
ter 202 von dem Server-Computer 203 ubermittelt. 
[0099] Weiterhin wird von dem ersten Computer 201 an 
den zweiten Computer 202 eine erste Transfer-Nachricht 
210 ubermittelt, die im Weiteren naher erlautert wird. 
[0100] Gemeinsam mit dem Riicktransfer eines Loses 103 
nach Beendigung der Bearbeitung an dem zweiten Bearbei- 
tungsstandort 102 wird als logische Zusatzinforrnation fur 
den Rucktransfer eine zweite Transfer-Nachricht 211 von 
dem zweiten Computer 202 zu dem ersten Computer 201 
iibertragen. 

[0101] GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel ist jeweils 6in 
logisches Objekt einem Los 103 zugeordnet, wobei das logi- 
sche Objekt durch eine Datenstruktur mit einer Vielzahl von 
Attnbuten, die dem jeweihgen logischen Objekt und damit 
dem physikahschen Objekt zugeordnet sind, in dem Bear- 
bei tungsprogramm reprasentiert wird, wie im Weiteren na- 
her erlautert wird. 

[0102] Wie in Fig. 1 dargestellt ist, wird das Los 103 nach 
durchgefuhrter erster Bearbeitungssequenz 106 in einem er- 
sten Schntt 115 der zweiten Bearbeitungssequenz 107 von 
dem ersten Bearbeitungsstandort 101 zu dem zweiten Bear- 
beitungsstandort 102 physikalisch transferiert. 
[0103] Die physikalische Ubertragung, d. h. der tatsachli- 
che Transport des Loses 103 zu dem zweiten Bearbeitungs- 
standort 102, ist in Fig. 1 durch einen Transferpfeil 120 von 
dem ersten Bearbeitungsstandort 101 zu dem zweiten Bear- 
beitungsstandort 102 symbolisiert. 

[0104] Weiterhin wird von dem Bearbei tungsprogramm in 
dem ersten Bearbeitungsstandort 101 eine Transfer-Opera- 
uon 121 gestartet und es wird dem Los 103 eine zweite Ob- 
jekt-Kennzeichnung in Form einer Split-Losnummer 
(zweite Los-Kennzeichnung) einer dem Los 103 zugeordne- 
ten ersten Los-Kennzeichnung, der Losnummer, zugeord- 
net, in Fig. 1 symbolisiert durch Block 122. 
[0105] Mit dern physikahschen Transport des Loses 103 
von dem ersten Bearbeitungsstandort 101 zu dem zweiten 
Bearbeitungsstandort 102 geht die Ubertragung der ersten 
Transfer-Nachncht 210 von dem Bearbei tungsprogramm in 
dem ersten Bearbeitungsstandort 102 zu einem weiteren Be- 
arbei tungsprogramm in dem zweiten Bearbeitungsstandort 
102 einher, wobei die Ubertragung der ersten Transfer- 
Nachncht 210 vor ; wahrend oder nach erfolgtem physikali- 
schem Transfer vorgesehen sein kann. 

[0106] Nach Ernpfang des physikahschen Loses 103 an 
dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 und nach Erhalt der- 
im Weiteren erlauterten ersten Transfer-Nachricht 210 er- , 
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folgt die Bearbeitung des physikalischen Loses 103 an dem 
zweiten Bearbeitungsstandort 102 gemaB der zweiten Bear- 
beitungssequenz 107, wobei darauf hinzuweisen ist, dass 
abhangig von den jeweiligen lokalen Arbeitsplanen, die Be- 
arbeitungsschritte der zweiten Bearbeitungssequenz 107 an 5 
dem ersten Bearbeitungsstandort 101 und dem zweiten Be- 
arbeitungsstandort 102 voneinander unterschiedlich sein 
konnen von der eigentlich durchzufiihrenden zweiten Bear- 
beitungssequenz 107 an dem ersten Bearbeitungsstandort 
101. io 
[0107] Anders ausgedriickt bedeutet dies, dass die zweite 
Bearbeitungssequenz 107 an dem zweiten Bearbeitungs- 
standort 102 ohne weiteres andere Bearbeitungsschritte auf- 
weisen kann als an dem ersten Bearbeitungsstandort 101, 
solange gewahrleistet ist, dass aus dem Los 103 zu Beginn 15 
der zweiten Bearbeitungssequenz 107, egal welchen Bear- 
beitungsschritten welcher zweiten Bearbeitungssequenz 107 
unterzogen wird, jeweils ein Los 103 mit gleichen Eigen- 
schaften hergestellt wird. 

[0108] Gleich ist den beiden zweiten Bearbeitungssequen- 20 
zen 107 an den beiden Bearbeitungsstandorten somit der 
Anfangs-Bearbeitungszustand des jeweiligen Loses 103 und 
der End-Bearbeitungszustand des jeweiligen Loses 103 am 
Anfang bzw.; am Ende der jeweiligen zweiten Bearbeitungs- 
sequenz 107. . 25 
[0109] Anders ausgedriickt bedeutet dies, dass aufgrund 
der an dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 durchgefuhr- 
ten zweiten Bearbeitungssequenz 107 ausgehend von einem 
verglichen mit der zweiten Bearbeitungssequenz 107 glei- 
chen Anfangs-Los zu einem gleichen Zwischen-End-Los, 30 
die die gleichen Anfangseigenschaften bzw. die gleichen 
vorgegebenen Endeigenschaften nach Bearbeitung des Lo- 
ses aufweisen, die einzelnen Bearbeitungsschritte voneinan- 
der unterschiedlich ausgestaltet sein konnen. 
[0U0] Nach Durchfuhrung der zweiten Bearbeitungsse- 35 
quenz 107 an dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 wird 
das auf diese Weise bearbeitete Los 103 wiederum physika- 
lisch, dieses Mai von dem zweiten Bearbeitungsstandort 

102 zu dem ersten Bearbeitungsstandort 101 iibertragen, in 
Fig. 1 syrnbolisiert durch einen weiteren Transferpfeil 123. 
[0111] Im wesentlichen zur gleichen Zeit wird von dem 
zweiten Computer 202 zu dem ersten Computer 201 eine 
zweite Trans fer-Nachricht. 211 iibertragen, wie im Weiteren 
naher erlautert wird. 

[0112] Von dem Bearbeitungsprogramm 401 an dem er- 
sten Bearbeitungsstandort 101 wird eine zweite Transfer- 
operation 124 durchgefuhrt und das ubertragene Los 103 
wird in den Cjesamtprozess 104 an dem ersten Bearbeitungs- 
standort 101 wieder eingegliedert. 

[0113] Das Einschleusen des auf diese Weise teilweise an 
dem zweiien Bearbeitungsstandort 102 bearbeiteten Loses 

103 erfolgt nunmehr in der dri tie n Bearbeitungssequenz 108 
gemaB den Bearbeitungsschrit.ten 117, 118, 119 wiederum 
an dem ersten Bearbeitungsstandort 101 in einer Weise, als 
ob auch die zweite Bearbeitungssequenz 107 tatsachlich am 
ersten Bearbeitungsstandort 101 durchgefuhrt worden ware. 
[0114] Fig. 4 zeigt die Software-Architektur 400 des Be- 
arbeitungsprogramms 401 gemaB einem Ausftihrungsbei- 
spiel der Erfindung. 

[0115] Wie in Fig. 4 gezeigt ist, basiert das Bearbeitungs- 
programm 401 sowohl auf dem Betriebssystem VMS 403 
als auch auf dem weiteren Betriebssystem Windows NT 
407, welches uber eine Schniit.st.elle 402 mit dem Betriebs- 
system VMS 403 kominunizieren kann. 
[0116] Unier Verwendung des Betriebssy stems VMS 403 
lauft das in [1] beschriebene Programmpaket 404 Work- 
stream™ der Finn a Con si li urn™. 

[0117] Von dem Progranmipaket Workstream™ 404 wer- 
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den Daten 405 in eine elektronische Datei 406 geschrieben 
die uber die Schnitts telle 402 von einem im Weiteren be- 
schriebenen Prozess unter Windows NT 407, im Weiteren 
bezeichnet als erste Programmkomponente oder Loop-Ser- 
ver 408, ausgelesen werden. 

[0118] Im Weiteren wird das Bearbeitungsprogramm 401 
naher erlautert. 

[0119] Im Rahmen dieses Ausfuhrungsbeispiels wird das 
Programmpaket 404 Workstream™ 5.5 oder 7.0 mit TIB/ 
RV_APE verwendet. 

[0120] In der weiteren Beschreibung werden insbesondere 
folgende Workstream™-Transaktionen verwendet: 

- RCRL - Remote Create Lot, 

- RSLA - Remote set lot attribute, 

- RADL - Remote adjust Lot, 

- 2TRS - Remote Transit to Store, 

- 2LTS - Remote get lot status, 

- 2SHC - Remote start host command. 

[0121] In diesem Zusammenhang ist anzumerken, dass 
wahrend des gesamten Bearbeitungsprozesses 104 das 
Workstream™ Programmpaket 404 gestartet ist und entspre- 
chend dem Arbeitsplan, der die einzelnen Bearbeitungs- 
schritte an dem ersten Bearbeitungsstandort 101 festlegt, 
das Durchfuhren der einzelnen Bearbeitungsschritte und de- 
ren Ergebnisse verfolgt und entsprechende zu den jeweili- 
gen Losen Historienprotokolle anlegt und speichert. 
[0122] Weiterhin sind unter dem Betriebssystem Wind- 
ows NT 407 in dem Bearbeitungsprogramm 401 eine wei- 
tere Programmkomponente 409, die im Weiteren als zweite 
Programmkomponente oder als Start-Loop 409 bezeichnet 
wird, vorgesehen sowie eine Initialisierungsdatei 410. 
[0123] Die zweite Programmkomponente Start-Loop 409 
sendet die erste Transfer- Nachricht 210 zu einem weiteren 
Bearbeitungsprogramm 411, welsches in dem zweiten Com- 
puter 202 an dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 gespei- 
chert ist und von dem zweiten Computer 202 ausgefuhrt 
wird. 

40 [0124] Die erste Transfer-Nachricht 210 enthalt Daten, die 
in einern in einer weiteren elektronischen Datei 412 vorge- 
gebenen Verzeichnis in dem zweiten Computer 202 gespei- 
chert wird. 

[0125] Weiterhin ist die zweite Programmkomponente 
45 Start-Loop 409 mit Server-Computer 203, insbesondere mit 
der in dem Speicher 204 gespeicherten Datenbank, d. h. der 
Transferliste 205 derart gekoppelt, dass Datenbankabfragen, 
die im Weiteren naher erlautert sind, mbglich sind, so dass 
die Transferliste 205 bzw. der Teil der Transferliste 205 als 
50 erste Antwortnachricht 207 an die zweite Programmkompo- 
nente Start-Loop 409 ubertragen wird. 

[0126] Das weitere Bearbeitungsprogramm 411 ist ferner 
mit. der ersten Programmkomponente Loop-Server 408 der- 
art gekoppelt, dass von dem weiteren Bearbeitungspro- 
55 gramm 411 an den Loop-Server 408 die zweite Transfer- 
Nachricht 211 ubertragen wird. 

[0127] Zu Beginn des Verfahrens werden gemafi dem Pro- 
gramm Workstream™ mittels der in Fig. 6a dargestellten 
Bildschirmmaske 600 sogenannte Stammdaten eingegeben. 
60 [0128] In der Bildschirmmaske 600 werden zu jedem logi- 
schen Objekt, wobei ein logisches Objekt jeweils einem Los 
103 zugeordnet ist, Stammdaten zugeordnet. 
[0129] Die Stammdaten enthalten Informationen zu dem 
logischen Objekt und damit zu dem jeweiligen Los 103 und 
65 deren durchzufiihrenden bzw. schon durch gefuhrten Bear- 
beitungsschritte. 

[0130] GemaB der Eingaben des Benutzers in die Ein- 
gabe-Felder der Bildschirmoberflache 600 wird die erste 
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Transfer-Operation 121 gebildet. 

[0131] Die erste Tran sfer-Operaiion 121 ist gemaB diesem 
Ausfuhrungsbeispiel derart zu gestalten, dass sie keine La- 
ger-Operation ist im Sinne des Workstream^-Programms 
404, damit die Programmkomponente "Untemehmensweite 
Planung (CWP)" wie sie in [1] beschrieben ist, den Bestand 
an Wafer-Rohlingen, d. h. den Bestand noch nichtbearbeite- 
ter Lose 103, weiterhin als an dem ersten Bearbeitungs- 
standort 101 existent betrachtet und somit nicht fehlerhaft 
annimmt, dass ein Los 103 teilweise oder vollstandig als 
Ausschuss zu.interpretieren ist, wodurch in diesem Fall ein 
neues Los 103 mit Wafer-Rohlingen der Produktion zuge- 
fuhrt wiirde, um die vorgegebene Anzahl von herzustellen- 
den Wafem herzustellen. 

[0132] Diese Charakterisierung, dass die erste Transfer- 
Operation 221 keine Lager-Operation ist, wird durch Ein- 
gabe ernes "N" in das Transfer- Operations-Feld 601 und ent- 
sprecbender Interpretation durch das Bearbeitungspro- 
gramm 401 erreicht. 

[0133] Weiterhin werden zu Beginn des Verfahrens wei- 
tere Stammdaten in die Transferliste eingegeben. In der In- 
ltialisierungsdatei 410 ist gespeichert, welche Transfer-Ope- 
rationen fur welche Schieifen, d. h. fur welche moglichen 
Auslagerungen von Losen 103 zur weiteren Bearbeitung 
vorgesehen sind. In der Initialisierungsdatei 410 sind die ee- 
samten . . . s. o. 

[0134] Will nun ein Benutzer des Bearbeitungsprogramms 
401 an dem ersten Bearbeitungsstandort 101 ein Los 103 
von dem ersten Bearbeitungsstandort 101 zur weiteren Be- 
arbeitung zu dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 uber- 
mitteln, so ruft er das NT Programm mit der in Fig. 6b dar- 
gestellten Bildschirmxnaske 610 auf. 

[0135] Der Benutzer kann in dieser Bildschirmmaske 610 
angeben, auf welche Los-Nummer (angegeben in einem von 
dem Benutzer auszufullenden Los-Nummern-Feld 611) sich 
die folgenden Angaben beziehen. 

[0136] Es wird jeweils angegeben, ob das durch die Los- 
nummer 611 eindeutig gekennzeichnete Los 103 an einen 
zweiten Bearbeitungsstandort 102 ubertragen werden soil- 
GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel stehen drei mogliche 
Standorte zur Auswahl zur Verfiigung: zwei Standorte in 
Regensburg und ein Standort in Munchen. 
[0137] Durch Aus wahlen des jeweiligen zweiten Bearbei- 
tungsstandorts 102 wird angegeben, dass das jeweilige Los 
103 zu diesem ausgewahlten Bearbeitungsstandort physika- 
lisch ubertragen werden sol!. 

[0138] Weiterhin ist. auszuwahien, ob ein Lieferbeleg im 
Weiteren auch als Versandschein bezeichnet, gedruckt wer- 
den soil. 

[0139] In einem weiteren Kommentar-Feld 612 ist die An- 
gabe eines frei vorgebbaren Komrrientars moglich, 
[0140] Bei Auswahl der Option "Buchen" 613 wird der io- 
gische Transfer des Loses 103 in dem Bearbeituncspro- 
gramm401 gestartet. 

[0141] Weiterhin kann ausgehend von der zweiten Bild- 
schirmoberflache 610 der Versandschein 700, wie er bei- 
spielsweise in Fig. 7a dargesieilt ist, gedruckt werden und 
auf dem zu versendenden Los 103 aufgebracht werden - 
[0142] Wird die Option "Buchen" 613 ausgewahlt so 
wird daraufhin die erste Transfer-Nachricht 210 von dem er- 
sten Computer 201 gebildet und an den zweiten Computer 
202 ubertragen. 

[0143] Im Weiteren wird anhand von Fig. 5 das von der 
zweiten Programmkomponente Start-Loop 409 durchee- 
fiihrte Verfahren naher erlautert. 

[0144] Bei dem im folgenden beschriebenen Ablaufdia- 
gramm 500 wird davon ausgegangen, dass die Transferliste 
205 schon in dem Bearbeitungsprogramm 401 an dem er- 


14 


10 


sten Bearbeitungsstandort 101 verfugbar ist. 
[0145] In einem ersten Schritt wird ein Stammdaten-An- 
forderungsbefehl 501 von der zweiten Programmkompo- 
nente Start-Loop 409 generiert und mittels des Stammdaten- 
Anforderungsbefehls von der Programmkomponente Work- 
stream 404 zu einem in dem Stammdaten- Anforderungs- 
befehl 501 enthaltenen Los 103 die Stammdaten angefor- 
dert. b 

[0146] Dies erfolgt mittels des Stammdaten-Anforde- 
rungsbefehls 501 

"2LTS GetLotlnfo WSGetLoanfo". 
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[0147] Aufgrund des Stammdaten-Anforderungsbefehls 
501 wird von Workstream™ zu dem jeweiligen Los 103 die 
angeforderte oder vorgegebene Menge an Stammdaten er- 
mittelt und die Stammdaten 502 werden der Programmkom- 
ponente Start-Loop 409 zugefuhrt. 

[0148] In einem weiteren Schritt wird anhand der Stamm- 
daten 502, die unter anderem die Information enthalten ob 
em Auslagem einzelner Bearbeitungsschritte an einen ande- 
ren Bearbeitungsstandort 102 fur das jeweilige Produkt 
uberhaupt erlaubt ist, uberpriift, ob fur das Los 103 die vor- 
gesehene Schleife, d. h. das vorgesehene Auslagem an den 
jeweils zuvor angegebenen zweiten Bearbeitungsstandort 
102 zulassig ist. 

[0149] Ergibt der Uberprufungsschritt 503, dass eine sol- 
che Auslagerung zulassig ist, so werden in einem weiteren 
Schntt vorgegebene global sichtbare Los-Attribute, die dem 
jeweiligen logischen Los zugeordnet. sind, angefordert mit- 
tels eines Los-Attribut-Anforderungsbefehls 504 der Form 

"RGLA GetLotAttribute". 

35 [0150] Unter einem globalen Los-Attribut 505 ist ein At- 
tnbut zu verstehen, welches dem entsprechenden logischen 
Los und damit auch dem physikalischen Los 103 zugeordnet 
ist und sowohl fur das Bearbeitungsprogramm 401 in dem 
ersten Bearbeitungsstandort 101 als auch in dem weiteren 
Bearbeitungsprogramm 411 an dem zweiten Bearbeitungs- 
standort 102 verfugbar sind und von diesen verandert wer- 
den konnen. 

[0151] GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel sind folgende 
Attribute vorgesehen, die als globale Attribute jeweils ei- 
nem Los 103 zugeordnet sind: 

- ein Attribut, welches ein Qualitatsrisiko des Wafers 
beschreibt, d. h. anders ausgedruckt ein Risiko, dass 
der Wafer aufgrund aufgetretener Ereignisse einem 
Ausfallrisiko unterliegt, 

- eine Angabe, ob der Wafer eine Sonderinkung ent- 
halt, sowie eine Angabe uber die Sonderinkung, eine 
Angabe uber die ordiche Position der vorzunehmenden 
Sondennkung und eine Angabe dariiber, welche Chips 
einer Sonderinkung unterzogen werden soilen; 

- eine Angabe, ob ein Los an einem vorgegebenen 
Operationsschritt in seiner Bearbeitung gestoppt wer- 
den soil; 

- eine Angabe, ob fur das Los 103 eine 100%-Prufung 
durchgefuhrt werden soil; 

- eine Ausliefer-Kontierungs-rnfonnation; 

- eine Priorisierungsinformation bezuglich der Dring- 
hchkeit der Auslieferung bzw. der Herstellung des je- 
weiligen Loses 103; und/oder 

- eine Verkaufs-Identifizierungsangabe. 

[0152] Die BegrifTe "globales Los-Attribut" und "lokales 
Los-Attnbut" werden somit in diesem Zusammenhang so- 
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mit analog zu den Begriffen "lokale Variable" und "globale 
Variable" im Rah men einer iiblichen Programmiersprache 
verstanden. 

[0153] Mittels eines Auftragsart- Anderungsbef eh Is 506 
der Form 

"RADL RemoteAdjustLot'* 

wird die Auftragsart geandert in eine vorgegebene Auftrags- 
art, mit der beschrieben wird, dass das entsprechende Los 
i? 3 ' 45 m _l ie i e Auftragsart zugeordnet ist, an einem weite- 
ren Bearbeitungsstandort 102 bearbeitet wird. 
[0154] Mitteis eines weiteren Befehls 507 der Form 
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"TRST moves a lot to a store operation" 

wird das Los logisch einer Transfer-Operation dern ersten 
Bearbeitungsstandort 101 zugefuhrt. 

[0155] In einem weiteren Schritt wird mittels des Befehls 
"2GLN GenerateLotNumber" 

eine eindeutige Los-Nummer als zweite Los-Kennzeich- 
nung fur den extemen, d. h. zweiten Bearbeitungsstandort 
102 erzeugt (Schritt 508), gemaB diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel, abhangig von der ursprunglichen Los-Nummer mittels 
eines sogenannten Splittens der Los-Nummer, abhangig von 
der Los-Nummer dieser eine eindeutige zusatzliche Endung 
hinzugefugt wird, mit der angegeben wird, dass sich das ent- 
sprechende Los 103 zu diesem Zeitpunkt physikalisch nicht. 
an dem ersten Bearbeitungsstandort 101 befindet, sondem 
an dem zweiten Bearbeitungsstandort 102. 
[0156] Es wird jedoch durch diese Art der Verwendung ei- 
ner gesplitteten Los-Nummer als zweite Los-Kennzeich- 
nung gewahrleistet, dass in dem Programm Works tream™ 
404 noch immer fur das CWP der Programmkornponente 
404 Workstream™ angezeigt wird, dass sich das entspre- 
chende Los 103 noch in der Produktion an dem ersten Bear- 
beitungsstandort 101 selbst befindet, d. h., dass das Los 103 
keinen Ausschuss fur das Bearbeitungsprogramm 401 dar- 
stellt. 

[0157] In einem weiteren Schritt (Schritt 509) werden mit- 
tels eines weiteren Befehls 
"RSLA SetLotAttributes" 

die erzeugte neue Split- Los-Nummer, ein generierter Schlei- 
fenzahler und eine Angabe uber die ursprungliche Auftrags- 
art gespeichert. 

[0158] Mir dem Schleifenzahler wird angegeben. wie 
viele Schleifen, d. h. wie viele Auslagerungen von dem er- 
sten Bearbeitungsstandort 101 an den zweiten Bearbeitungs- 
standort 102 oder an einen weiteren Bearbeitungsstandort 
Oder an mehrere weitere Bearbeitungss tan done sen on wah- 
rend des Gesamtprozesses 104 erfolgt sind. 
[0159] In diesem Zusammenhang ist anzuinerken, dass 
grundsatzlich wahrend eines Herstellungsprozesses 404 be- 
Iiebig oft ein Los 103 an einen anderen Bearbeitungsstand- 
ort zu dessen Bearbeitung ausgelagert werden kann. 
[0160] In einem weiteren Schritt wird ein Prozess gestar- 
tet, der den oben beschriebenen Versandschein 700 physika- 
lisch ausdruckt, so dass der Versandschein 700 auf dem phy- 
sikalischen Los 103 aufgebracht werden kann zur Versen- 
dung an den zweiten Bearbeitungsstandort 102 (Block 510). 
[0161] In einem weiteren Schritt (Schritt 511) wird eine 
Datei mit. den erforderlichen Informationen uber das Los 
103 fur den zweiten Bearbeitungsstandort 102 erzeugt. 
[0162] In der Datei, die in der ersten Transfer-Nachricht. 
210 an den zweiten Computer 202 ubermitteit wird (Schritt 
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512), gemaB diesem Ausfuhrungsbeispiels mittels des 
Windows NT-Mechanismus NT-Copy, sind die globaleri 
Los-Attribute enthalten sowie die Split-Los-Nummer zu 
dem entsprechenden Los. 

[0163] Alternativ zu NT-Copy kann beispielsweise auch 
der Mechanismus gemaB dem File Transfer Protocol (FTP) 
oder ein beliebiger weiterer Mechanismus zum Dateitrans- 
fer eingesetzt werden, urn die erste Transfer-Nachricht 210 
sowie eine im Weiteren beschriebene zweite Transfer-Nach- 
richt 211 zu iibertragen. 
[0164] Die erste Transfer-Nachricht 210 wird in einem 
ebenfalls in der ersten Transfer-Nachricht 210 angegebenen 
Verzeichnis auf der Empfangerseite, d. h. von dem zweiten 
Computer 202 gespeichert. 

[0165] In dem weiteren Bearbeitungsprogramm 411, das 
von dem zweiten Computer 202 durchgefuhrt wird, ist ein 
Hintergrundprozess implementiert, der im Weiteren als Ser- 
ver-Loop bezeichnet wird. 

[0166] Die einzelnen von dem Hintergrundprozess durch- 
gefuhrten Verfahrensschritte werden im Weiteren naher er- 
lautert und sind in Fig. 8 in einem Ablaufdiagramm 800 dar- 
gestellt. 

[0167] In einem ersten Schritt (Schritt 801) werden die in 
dem vorgegebenen Ziel- Verzeichnis gespeicherten ersten 
Transfer-Nachrichten 201 ausgelesen. 

[0168] In einem weiteren Schritt (Schritt 802) wird mittels 
des Befehls 

"RCRL CreateLot" 

ein Schleifenlos mit der zweiten Los-Kennzeichnung an 
dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 mit der entsprechen- 
den Produktnummer, die dem Los 103 zugeordnet ist, ge- 
grundet. 

[0169] In einem weiteren Schritt werden die in der ersten 
Transfer-Nachricht 210 enthaltenen globalen Los-Attribute 
in der entsprechenden Datenstruktur, die fur das Los an dem 
zweiten Bearbeitungsstandort 102 vorgesehen ist, zum 
neuen Los iibertragen (Schritt 803). 
[0170] Dies erfolgt mittels des Befehls 

"RSLA SetLotAttributes". Physikalisch werden fur das Los 
103 an dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 entsprechend 
den an dem zweiten Bearbeitungsstandort 102 fur das jewei- 
lige herzustellende Produkt angepassten Bearbeitungs- 
schritte die jeweiligen Bearbeitungsschritte durchgefuhrt, 
d. h. es werden im Ergebnis die Bearbeitungsschritte gemaB 
der zweiten Bearbeitung ssequenz 107 durchgefuhrt., jedoch 
angepasst an die Cerate und Technologies die an dem zwei- 
ten Bearbeitungsstandort 102 verfugbar sind. 
[0171] Sind alle Bearbeitungsschritte der zweiten Bear- 
beitungssequenz 107 durchgefuhrt, so wird von dem weite- 
ren Bearbeitungsprogramm 411 die zweite Transfer-Nach- 
richt 211 erzeugt, welche die zu diesem Zustand aktuell giii- 
tigen globalen Los-Attribute enthalten sind, die mittels des 
NT-Copy-Befehls von dem zweiten Computer 202 wieder 
zuruck an den ersten Computer 201 iibertragen werden. 
[0172] In diesem Zusammenhang ist anzumerken, dass 
wahrend der gesamten zweiten Bearbeitungssequenz 107, 
wahrend der das Los 103 an dem zweiten Bearbeitungs- 
standort 102 bearbeitet wird, zu vorgegebenen Zeitpunkten 
oder bei Erreichen vorgegebener Zustande oder nach Durch- 
fuhrung vorgegebener Bearbeitungsschritte Bearbeitungs- 
pararneter, die den jeweiligen Bearbeitungsschritt charakte- 
risieren, in die Transferliste 205 von dem weiteren Bearbei- 
tungsprogramm 411 gespeichert und konnen von dem Bear- 
beitungsprogramm 401 aus der Transferliste 205 wieder 
durch entsprechende Anfragen bei dem. Server-Computer 
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203 abgefragt werden, so dass auf der Seite des ersten Bear- 
beitungsstandorts 101 jederzeit alle Bearbeitungsparameter, 
d. h. alle interessanten Informationen uber den Bearbei- 
tungszustand des ausgelagerten Loses 103 verfugbar sind 
und von dem Programm Workstream™ 404 jederzeit abgeru- 
fen und ausgewertet werden konnen. 

[0173] Altemativ konnen die Informationen unmittelbar 
von dem Computer auf der Seite des zweiten Bearbeitungs- 
standorts 102 zu dem Computer auf der Seite des ersten Be- 
arbeitungsstandorts 101 automatisch mittels eines Hinter- 
- grundprozesses. gebucht,-d, h. iibertragen werden, so dass 
alle interessanten Informationen uber den Bearbeitungszu- 
stand des ausgelagerten Loses 103 verfugbar sind und von 
dem Programm Workstream™ 404 jederzeit abgerufen und 
ausgewertet werden konnen. 

[0174] Dies entspricht anschaulich einer Historienfort- 
schreibung uber die Bearbeitung des physikalischen Loses 
103 als logisches Los an dem ersten Bearbeitungsstandort 

[0175] So konnen beispielsweise Informationen iiber in 
den Bearbeitungsschritten erzeugten Ausschuss wahrend 
der zweiten Bearbeitungssequenz 107 an dem zweiten Bear- 
beitungsstandort 102 beriicksichtigt werden zur Steuerung 
der Zufuhr weiterer Ron- Lose an dem ersten Bearbeitungs- 
standort 101, d. h. weiterer Lose 103 mit Wafer-Rohlingen, 
die benotigt werden, urn die vorgegebene herzustellende 
Anzahl von Wafern des jeweils zu produzierenden Typs zu 
erreichen. 

[0176] Diese Moglichkeit der Kornmunikation zwischen 
dem Bearbeitungsprogramm 401 und dem weiteren Bear- 
beitungsprogramm 412 uber die in dem Server-Computer 
203 gespeicherte Transferiiste ist in Fig. 1 mittels gestri- 
chelter Pfeile 125 symbolisiert. 

[0177] In einem weiteren Schritt wird vor Absenden des 
physikalischen Loses 103 von dem zweiten Bearbeitungs- 
standort 102 zu dem ersten Bearbeitungsstandort 101 von 
dem weiteren Bearbeitungsprogramm 411 ein weiterer Ver- 
sandschein 710 physikalisch ausgedruckt und dem nunmehr 
an dem zweiten Bearbeitungsstandort fertig bearbeiteten 
Los 103 beigefiigt fur den Transport zu dem ersten Bearbei- 
tungsstandort 101 (vgl. Fig. 7b) (Schritt 804). 
[0178] Fig. 9 zeigt in einem weiteren Nachrichtenflussdia- 
gramm 900 die von dem Bearbeitungsprogramm 401 an 
dem ersten Bearbeitungsstandort 101 durchgefuhrten Ver- 
fahrensschritte nach Empfang der zweiten Transfer-Nach- 
richt 211. 

[0179] In einem ersten Schritt (Schritt 901) wird die 
zweite Transfer-Nachricht 211 aus dem vorgesehenen Ver- 
zeichnis in dem ersten Computer 201 ausgelesen. 
[0180] In einem weiteren Schritt (Schritt 902) wird fur 
den Fall, wenn sich das Los 103 noch auf der Transport- 
strecke von dem zweiten Bearbeitungsstandort. 102 zu dem 
ersten Bearbeitungsstandort 101 befindet, wird im Rahrnen 
der zweiten Transfer-Operation 124 mittels des Befehls 


18 


auf die urspriingliche Auftragsart, die dem Los 103 zugeord- 
net war wahrend der ersten Bearbeitungssequenz 106 zu- 
ruckgestellt. 

[0182] Weiterhin wird mittels dieses Befehls die Anzahl 
5 der in dem Los 103 enthaltenen Wafer aktualisiert. 

[0183] Dies ist beispielsweise erforderlich, da in der zwei- 
ten Bearbeitungssequenz 107 bei dem zweiten Bearbei- 
tungsstandort 102 wahrend der einzelnen Bearbeitungs- 
schritte ohne weiteres Ausschuss produziert werden kann, 
10 was an dem ersten Bearbeitungsstandort 101 von dem Bear- 
beitungsprogramm 401 erkannt und beriicksichtigt werden 
sollte. 

[0184] Weiterhin wird dem Los 103 eine logische Riick- 
kehr-Operation 116 zugeordnet 
15 [0185] In einem weiteren Schritt werden die in der zwei- 
ten Transfer-Nachricht 211 enthaltenen globalen Los-Attri- 
bute in der Datenbankstruktur, die in dem ersten Computer 
201 gespeichert ist, aktualisiert (Schritt 904) mittels des Be- 
fehls ; 

20 

"RSLA SET LOT ATTRIBUTES". 

[0186] Es ist anzumerken, dass die Erfindung nicht auf die 
Herstellung und Bearbeitung von Halbleiter- Wafern und der 
25 Uberwachung von Halbleiter-Losen beschrankt ist. 

[0187] Vielmehr ist die Erfindung im gesamten Einsatzbe- 
reich anwendbar, bei dem es gilt, ein Produkt herzustellen 
unter Einsatz einer Vielzahl unterschiedlicher Bearbeitungs- 
schritte, von denen ein erster Teil der Bearbeitungsschritte 
30 des gesamten Bearbeitungsprozesses an einem ersten Bear- 
beitungsstandort und ein weiterer Teil der Bearbeitungs- 
schritte fur das jeweilige Produkt an mindestens einem wei- 
teren Bearbeitungsstandort durchgefuhrt wird. 
[0188] In diesem Dokument ist folgende Veroffentlichune 
35 zitiert: & 

[1] Sv^stembeschreibung des ProgrammpakeLs Workstream 
Open der Firma ConsiHum™, Mai 1 993. 
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Bezugszeichenliste 


"TRST moves a lot to a store operafion"bei Eintreffen des 
physikalischen Loses 103 an dem erslen Bearbeitungsstand- 
ort 101 das Los 103 von der Speicher-Operation zu der Ope- 
ration 117 uberfuhrt, von dem ausgehend das logische Los 
wieder in die weiteren Bearbeiiungsschritte 117, 118, 119 
der dritten Bearbeitungssequenz 108 an dem ersten Bearbei- 
tungsstandort 101 eingefiigi wird. 

[0181] Mittels eines weiteren Befehls 903 wird in dem 
Programmpaket Works I ream™ v.u dem Los 103 mittels des 
Befehls 

"RADL Remote Adj us lLot" 


100 Blockdiagramm 

101 Erster Bearbeitungsstandort 

102 Zweiter Bearbeitungsstandort 

103 Los 
45 104 Gesamtprozess 

105 Fertiggestelltes Los 

106 Erste Bearbeitungssequenz 

107 Zweite Bearbeitungssequenz 

108 Dritte Bearbeitungssequenz 
50 109 Erster Bearbeitungsschritt erste Bearbeitungssequenz 

110 Zweiter Bearbeitungsschritt erste Bearbeitungssequenz 

111 Dntter Bearbeitungsschritt erste Bearbeitungssequenz 

112 Erster Bearbeitungsschritt zweite Bearbeitungssequenz 

113 Zweiter Bearbeitungsschritt zweite Bearbeitungsse- 
55 quenz 

114 Dritter Bearbeitungsschritt zweite Bearbeitungssequenz 

115 Transfer-Bearbeitungsschritt 

116 Transfer-Bearbeitungsschritt 

117 Erster Bearbeitungsschritt dritte Bearbeitungssequenz 
60 118 Zweiter Bearbeitungsschritt dritte Bearbeitungssequenz 

119 Dntter Bearbeitungsschritt dritte Bearbeitungssequenz 

120 Pfei 1 

121 Erste Transfer-Operation 

122 Los-Nurnmer 
65 . 123 Pfeil 

124 Zweite Transfer-Operation 

125 Pfeil 

200 Blockdiagramm 
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201 Erster Computer 

202 Zweiter Computer 

203 Server-Computer 

204 Speicher 

205 Transferliste 5 

206 Erste Anforderungsnachricht 

207 Erste Teil-Transferliste 

208 Zweite Anforderungsnachricht 

209 Zweite Teil-Transferliste 

210 Erste Transfer-Nachricht 10 

211 Zweite Transfer-Nachricht 

■'" 300~Tfansferliste ~ - - 

400 Software-Architektur 

401 Bearbeitungsprogramm 

402 Schnittstelle 15 

403 Betriebssystem VMS 

404 Programmpaket Workstream™ 
405Daten 

406 Datei 

407 Betriebssystem Windows NT 20 

408 Erste Programmkomponente 

409 Zweite Programmkomponente 

410 Intitialisierungsdatei 

411 Weiteres Bearbeitungsprogramm 

412 Datei 25 

500 Nachrichtenflussdiagramm 

501 Stammdaten-Anforderungsbefehl 

502 Stammdaten 

503 Uberprufungsschritt 

504 Los-Attribut-Anforderungsbefehl 30 

505 Los-Attribut 

506 Auftragsart-Anderungs befehl . 

507 weiterer Befehl 

508 Erzeugen zweite Los-Kennzeichnung 

509 Speichern zweite Los-Kennzeichnung, Schleifenzahler 35 
urspriingliche Auftragsart 

510 Drucken Versandschein 

511 Erzeugen Datei rnit den erforderlichen Informationen 
iiber das Los 

512 Ubermitteln erste Transfer-Nachricht an zweiten Com- 40 
purer 

600 Bildschirmoberfl ache 

601 Lager- Opera tions-Feld 

610 Zweite Bildschirmoberflache 

611 Los-Nummer-FeLd 45 

612 Kommentar-Feld 

613 Auswahl-Feld 
700 Versandschein 
710 Versandschein 

800 Ablaufdiagramm 50 

801 Auslesen empfangene erste Transfer-Nachricht 

802 Erzeugen Schleifen-Los 

803 Speichern Los- Attribute 

804 Drucken weiterer Versandschein 

900 Nachrichtenflussdiagrarnm 55 

901 Auslesen zweite Transfer-Nachricht aus dem Verzeich- 
nis in ersten Computer 

902 Zuordnen Speic her- Ope ration 

903 weiterer Befehl 

904 Aktualisieren globale Los-Attribute 60 

Palentanspriiche 

1 . Verfahren zum Bearbeiten eines physikalischen Ob- 
jekls, wobei jedem physikalischen Objekt in einem Be- 65 
arbeitungsprogramm ein logisches Objekt zugeordnet 
ist, ~ , 

- bei dem bei Bearbeiten des physikalischen Ob- 


jekts an einem ersten Bearbeitungsstandort dem 
logischen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm 
eine erste Objekt-Kennzeichnung zugeordnet 
wird, 

- wobei mit der ersten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird, 

- bei dem bei Transport des physikalischen Ob- 
jekts von dem ersten Bearbeitungsstandort zu ei- 
nem zweiten Bearbeitungsstandort, an dem das 
physikalische Objekt ebenfalis bearbeitet wird, 
dem logischen Objekt in dem Bearbeitungspro- 
gramm eine zweite Objekt-Kennzeichnung zuge- 
ordnet wird, 

- wobei mit der zweiten Objekt-Kennzeichnung. 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem zweiten Bearbeitungsstandort bearbeitet 
wird, und 

- wobei aufgrund der zweiten Objekt-Kennzeich- 
nung von dem Bearbeitungsprogramm das logi- 
sche Objekt als am ersten Bearbeitungsstandort 
verblieben interpretiert wird, und 

- bei dem nach erfolgter Bearbeitung des physi- 
kalischen Objekts am zweiten Bearbeitungsstand- 
ort und bei Transport des physikalischen Objekts 
von dem zweiten Bearbeitungsstandort zu dem er- 
sten Bearbeitungsstanciort dem logischen Objekt 
in dem Bearbeitungsprogramm eine dritte Objekt- 
Kennzeichnung zugeordnet wird, 

- wobei mit der dritten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem aufgrund der 
zweiten Objekt-Kennzeichnung von dem Bearbei- 
tungsprogramm das logische Objekt im Rahmen einer 
Objekt-Bearbeitungsplanung am ersten Bearbeitungs- 
standort als am ersten Bearbeitungsstandort verblieben 
interpretiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die erste 
Objekt-Kennzeichnung gleich ist der dritten Objekt- 
Kennzeichnung. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei 
dem zu dem logischen Objekt eine Bearbeitungshisto- 
rie des zugehorigen physikalischen Objekts gespei- 
chert wird, in der die einzelnen Bearbeitungsschritte, 
denen das physikalische Objekt unterzogen wird, ge- 
speichert sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei 
dem dem logischen Objekt zusatzliche Bearbeitungs- 
pararneter zugeordnet werden und mit diesem gespei- 
chert werden, wobei die Bearbeitungsparameter je- 
weiis einen oder mehrere Bearbeitungsschritte charak- 
terisieren. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei 
dem die Bearbeitung des physikalischen Objekts ge- 
rnafi einem elektronischen Arbeitsplan erfolgt, in dem 
einzelne Bearbeitungsschritte zum Bearbeiten eines 
physikalischen Objekts zur Herstellung fur ein vorge- 
gebenes Produkt enthalten sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 

- bei dern von dem Bearbeitungsprogramm iiber- 
priift wird, ob eine Bearbeitung des physikali- 
schen Objekts an dem zweiten Bearbeitungsstand- 
ort zulassig ist., und 
. - bei dern das Verfahren von dem Bearbeitungs- 
programm nur fortgesetzt wird, wenn die Bearbei- 
tung des physikalischen Objekts an dem zweiten 
Bearbeitungsstandort zulassig ist. 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei 
dem von einem Server- Computer dem physikalischen 
Objekt zugeordnete Stammdaten an das Bearbeitungs- 
programm uberrnittelt werden, wobei mit den Stamm- 
daten das physikalische Objekt charakterisiert wird. 5 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 

- bei dem zumindest ein Teil der Stammdaten 
von dem Bearbeitungsprogramm am ersten Bear- 
beitungsstandort zu einem weiteren Bearbeitungs- 
programm am zweiten Bearbeitungsstandort uber- to 

tragen_wird,. und . 

- bei dem von dem weiteren Bearbeitungspro- 
gramm zumindest ein Teil der Stammdaten und/ 
Oder ein Teil veranderter Stammdaten zu dem Be- 
arbeitungsprogramm ubertragen werden. is 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, bei 
dem als physikalisches Objekt eine Mehrzahl zu einer 
Wafer-Gruppe gruppierte Wafer verwendet werden. 

11. Vorrichtung zum Bearbeiten eines physikalischen 
Objekts, wobei jedem physikalischen Objekt in einem 20 
Bearbeitungsprogramm ein logisches Objekt zugeord- 
net ist, mit einem Prozessor, der derart eingerichtet ist, 
dass folgende Verfahren sschritte durchfuhrbar sind: 

- bei Bearbeiten des physikalischen Objekts an ■ 
einem ersten Bearbeitungsstandort wird dem logi- 25 
schen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm eine 
erste Objekt- Ken nzeichnung zugeordnet, 

- wobei mit der ersten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird, 30 

- bei Transport des physikalischen Objekts von 
dem ersten Bearbeitungsstandort zu einem zwei- 
ten Bearbeitungsstandort, an dem das physikali- 
sche Objekt ebenfalls bearbeitet wird, wird dem 
logischen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm 35 
eine zweite Objekt-Kennzeichnung zugeordnet, 

- wobei mit der zweiten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem zweiten Bearbeitungsstandort bearbeitet 
wird, und ^ 

- wobei aufgrund der zweiten Objekt-Kennzeich- 
nung von deni Bearbeitungsprogramm das logi- 

. sche Objekt als am ersten Bearbeitungsstandort 
verblieben interpretiert wird, und 

- nach erfoigter Bearbeitung des physikalischen 45 
Objekts am zweiten Bearbeitungsstandort und bei 
Transport des physikalischen Objekts von dem 
zweiten Bearbeitungsstandort zu dem ersten Bear- 
beitungsstandort wird dem logischen Objekt in 
dem Bearbeitungsprogramm eine dritte Objekt- 50 
Kennzeichnung zugeordnet, 

- wobei mil der dritten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird. 

12. Computerlesbares Speichermedium, in dem ein 55 
Bearbeitungsprogramm zum Bearbeiten eines physika- 
lischen Objekts. wobei jedem physikalischen Objekt in 
dem Bearbeitungsprogramm ein logisches Objekt zu- 
geordnet ist, gespeichen ist, das, wenn es von einem 
Prozessor ausgefuhrt wird, folgende Verfahrensschntte 60 
aufweist: 

- bei Bearbeiten des physikalischen Objekts an 
einem ersten Bearbeitungsstandort wird dem logi- 
schen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm eine 
erste Objekt-Kennzeichnung zugeordnet, 65 

- wobei mil der ersten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird. dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird, 
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- bei Transport des physikalischen Objekts von 
dem ersten Bearbeitungsstandort zu einem zwei- 
ten Bearbeitungsstandort, an dem das physikali- 
sche Objekt ebenfalls bearbeitet wird, wird dem 
logischen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm 
eine zweite Objekt-Kennzeichnung zugeordnet, 

- wobei mit der zweiten Objekt- Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem zweiten Bearbeitungsstandort bearbeitet 
wird, und 

- wobei aufgrund der zweiten Objekt-Kennzeich- 
nung von dem Bearbeitungsprogramm das logi- 
sche Objekt als am ersten Bearbeitungsstandort 
verblieben interpretiert wird, und 

- nach erfoigter Bearbeitung des physikalischen 
Objekts am zweiten Bearbeitungsstandort und bei 
Transport des physikalischen Objekts von dem 
zweiten Bearbeitungsstandort zu.dem ersten Bear- 
beitungsstandort wird dem logischen Objekt in 
dem Bearbeitungsprogramm eine. dritte Objekt- 
Kennzeichnung zugeordnet, 

- wobei mit der dritten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird. 

13. Bearbeitungsprogramm-Element zum Bearbeiten 
eines physikalischen Objekts, wobei jedem physikali- 
schen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm ein logi- 
sches Objekt zugeordnet ist, das, wenn es von einem 
Prozessor ausgefuhrt wird, folgende Verfahrensschritte 
aufweist: 

- bei Bearbeiten des physikalischen Objekts an 
einem ersten Bearbeitungsstandort wird dem logi- 
schen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm eine 
erste Objekt-Kennzeichnung zugeordnet, 

- wobei mit der ersten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort bearbeitet wird, 

- bei Transport des physikalischen Objekts von 
dem ersten Bearbeitungsstandort zu einem zwei- 
ten Bearbeitungsstandort, an dem das physikali- 
sche Objekt ebenfalls bearbeitet wird, wird dem 
logischen Objekt in dem Bearbeitungsprogramm 
eine zweite Objekt-Kennzeichnung zugeordnet, 

- wobei mit der zweiten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem zweiten Bearbeitungsstandort bearbeitet 
wird, und 

- wobei aufgrund der zweiten Objekt-Kennzeich- 
nung von dem Bearbeitungsprogramm das logi- 
sche Objekt als am ersten Bearbeitungsstandort 
verblieben interpretiert wird, und 

- nach erfoigter Bearbeitung des physikalischen 
Objekts am zweiten Bearbeitungsstandort und bei 
Transport des physikalischen Objekts von dem 
zweiten Bearbeitungsstandort. zu dem ersten Bear- 
beitungsstandort wird dem logischen Objekt in 
dem Bearbeitungsprogramm eine dritte Objekt- 
Kennzeichnung zugeordnet. 

- wobei mit der dritten Objekt-Kennzeichnung 
angegeben wird, dass das physikalische Objekt an 
dem ersten Bearbeitungsstandort. bearbeitet wird. 
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TR: Trockenatzen; NA: Nasschemie 
AB: Abscheidung; FT: Fototechnik 
OT: Optotechnik; IM: Implantation 
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